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WIRTSCHAFTLICH,
UNIVERSELL UND EINFACH

ECONOMICAL, UNIVERSAL AND SIMPLE
ECONOMIQUE, UNIVERSEL ET SIMPLE

DAS SCHNELLSCHWEISSVERFAHREN
THERMIT® SOW-5

Mit dem THERMIT®-Schweillverfahren SoW-5 nutzen
Sie eine der besten Technologien zur Herstellung
des liickenlosen Gleises. Dieses Verfahren mit steigen-
dem Gusssystem und mittigem Einguss erlaubt einen
reibungslosen Einsatz auf Baustellen und sorgt somit
fir hochste Verfiigbarkeit von Fahrwegen. Mit seiner
kurzen, profilabhdngigen Vorwdrmung von nur drei bis
sechs Minuten zeichnet sich das nach EN 14730-1
zertifizierte Verfahren durch eine extrem hohe
Einsatzfdhigkeit an Vignolschienen aus.

Die Standardlickenweite betrdgt 29 mm + 1 mm.
Modifikationen des Schweifiverfahrens ermoglichen
dariber hinaus auch das schnelle Verschweifien der
Lickenweiten 40 mm bis 50 mm und 65 mm bis 75 mm.

Vorwdrmung von nur drei bis sechs Minuten

Der THERMIT® SoW-5 Schweiflprozess ist ein rein Pre-heating period of only three to six minutes
Préchauffage court en fonction du profil durant de trois a six minutes

zeitbasiertes und zuverldssiges Verfahren, welches bei

vielen Bahnen weltweit erfolgreich eingesetzt wird.

PROFITIEREN SIE VON DIESEN VORTEILEN

» Maximale Gleisverfiigbarkeit durch einfachen,
schnellen und reibungslosen Baustelleneinsatz

» Hohe Sicherheit und robuste Ausfiihrung im Gleis

» Sehr gute Wirtschaftlichkeit durch ausreichend kleine
Portionsgrofien

» Vielseitige Einsetzbarkeit durch ein Formhalteblech
fur alle Schienenprofile

» Sandabdichtung oder Pastenabdichtung frei wahlbar

» Geeignet fiir alle Tiegelvarianten




THE THERMIT® SOW-5 QUICK WELDING
PROCESS

With the SoW-5 THERMIT® welding process, you are
using one of the best technologies for producing a
continuously welded track. This method features a
uphill casting system and central ingate, which means
it is ideal for construction sites and provides maximum
availability of tracks. With its short, profile-dependent
preheating operation of only three to six minutes, this
process, which has been certified in accordance with
EN 14730-1, is ideal for flat-bottomed rails.

The standard gap width is 29 mm + 1 mm.
Moreover, modifications of this welding process also
enable quick welding with gaps of 40 mm to 50 mm
and 65 mm to 75 mm.

The THERMIT® SoW-5 welding process is a purely
time-based and reliable process which is successfully
used in many lines around the world.

PROFIT FROM THESE ADVANTAGES

» Maximum track availability thanks to simple,
quick and trouble-free use at construction sites

» High security and robust execution in track

» Very economical thanks to sufficiently small
portion sizes

» Versatile in use thanks to a mould shoe for every
rail profile

» Choice of sand luting or paste luting

» Suitable for all types of crucibles

PROCEDE DE SOUDAGE RAPIDE
THERMIT® SOW-5

Le procédé de soudage THERMIT® SoW-5 est I'une des
meilleures technologies de jonction des rails. Ce procédé
avec systeme de coulée montante et coulée centrale permet
une utilisation rapide sur les chantiers et augmente ainsi
la disponibilité des voies. Avec son préchauffage court
en fonction du profil de trois a six minutes seulement,
ce procédé certifié selon EN 14730-1 se distingue par
ses possibilités d'utilisation extrémement variées sur des
rails Vignole.

Les intercalaires standards sont de 29 mm + 1 mm. Des
modifications du procédé permettent en outre de souder
rapidement les intercalaires de 40 mm a 50 mm et

65 mma 75 mm.

Le procédé de soudage THERMIT® SoW-5 est un procédé
fiable et uniquement basé sur le temps qui est utilisé avec
succes sur de nombreuses voies dans le monde.

PROFITEZ DE CES AVANTAGES

» Déformation maximale transversale de la voie grace
a une utilisation simple, rapide et sans accrocs sur
les chantiers

» Grande sécurité et mise en ceuvre solide sur le voie

» Trés économique grace au volume suffisamment limité
des portions

» Possibilités d’utilisation variées grace a une
carcasse de moule pour tous les profils de rails

» Possibilité de lutage a la pate ou au sable

» Adapté a tous les types de creusets



EIGENSCHAFTEN DES VERFAHRENS THERMIT® SOW-5

Das Schweiflverfahren THERMIT® SoW-5 ist bestens
geeignet fiir hochfeste Schienengliten nach EN13674-1.
Fir diese Schienengiiten werden die hohen Anforderungen
der Norm EN 14730-1 erfillt. Hier zeigt sich einmal mehr
seine herausragende Qualitat.

Zur Vorwdrmung konnen alle angebotenen Methoden
eingesetzt werden. Der leistungsstarke Vorwdrm-
brenner garantiert zusammen mit der 3-Steiger-
Konfiguration und dem speziellen Formendesign/
Stahleinguss die sichere Schweifiverbindung. So
ergibt sich Gber den gesamten Schweiflbereich ein
homogenes und fehlerfreies Geflige.

Die kurze Vorwarmdauer beim THERMIT®-Schweif3-

verfahren SoW-5 fiihrt insbesondere bei kopfgehdrteten
Schienen zu schmalen Warmeeinflusszonen. Dadurch
bleibt der ebene Fahrspiegel auch nach langer
Befahrungszeit erhalten.

THERMIT® SoW-5 empfiehlt sich besonders fiir Schienen
im Hochgeschwindigkeitsverkehr.

THERMIT® SOW-5 PROCESS CHARACTERISTICS

The THERMIT® SoW-5 welding process is ideally suited
for high-tensile rail grades in accordance with

EN 13674-1. The exacting requirements of the

EN 14730-1 standard are fulfilled for these rail
grades. The process demonstrates its outstanding
quality again here.

All methods offered can be used for preheating opera-
tions. The powerful preheating burner together with the
3-riser configuration and the special mould design/steel
risers guarantee a securely welded joint. This results
in a structure that is homogenous and defect-free
throughout the entire welding area.

The short preheating time of the SoW-5 THERMIT®
welding process means that the heat affected zones
are narrow particulary by head-hardened rails. This
means that the rolling surface remains flat even after
being in use for a long time.

THERMIT® SoW-5 is particularly recommended for
rails to be used for high-speed rail traffic.



CARACTERISTIQUES DU PROCEDE DE SOUDAGE THERMIT® SOW-5

Le procédé de soudage THERMIT® SoW-5 est le mieux
adapté pour les nuances de rails a haute rigidité selon la
norme EN 13674-1. Pour ces nuances de rails, il remplit
les hautes exigences de la norme EN 14730-1, et
apporte & nouveau la preuve de son excellente qualité.

Toutes les méthodes proposées peuvent étre utilisées
pour le préchauffage. Le puissant préchauffeur assure,
grace a la mise en ceuvre de la configuration a 3 évents
et au concept spécifique du moule et de la coulée
d’acier, un assemblage soudé absolument sr. Sur
I'ensemble de la zone de soudage, I'assemblage est
homogene et sans défaut.

GIESSSCHEMA
CASTING PLAN
SCHEMA DE COULEE

Euro-Tiegel
Single use crucible
Creuset jetable

Schlackeschale
Slag pan
Bac a corindon

Giefsform
Casting mould
Moule

Le durée du préchauffage court du procédé SoW-5
limite au maximum la zone affectée thermiquement,

en particulier sur les rails durcis thermiquement.
Ainsi, la zone de contact entre la roue et le rail plat
est conservée, méme apres de nombreuses années de
circulation.

THERMIT®SoW-5 est particulierement recommandé
pour les rails de voie a grande vitesse.

Riegel
Plug
Bouchon

Formhalteblech
Mould shoe
Carcasses de moule



MESSBAR UBERZEUGENDE
QUALITAT

MEASURABLY CONVINCING QUALITY
QUALITE CONVAINCANTE ET MESURABLE

HARTEVERLAUF IN SCHIENENLANGSRICHTUNG (GUTE R260)
HARDNESS PROFILE IN RAIL LONGITUDINAL DIRECTION (GRADE R260)
PROFIL DE DURETE AU NIVEAU DE LA SENS LONGITUDINAL DU RAIL (NUANCE R260)
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Abstand zur Schweifigutmitte in mm | Distance to the weld centre line in mm

Distance par rapport au centre du cordon de soudure en mm

THERMIT®-Reaktion
THERMIT® reaction
THERMIT® réaction
aluminothermique

Fertige THERMIT®-SchweiBung
Finished THERMIT® weld
Soudure terminée avec THERMIT®

Lédngsschnitt
Longitudinal section
Coupe longitudinale



KRAFT-DURCHBIEGUNG-DIAGRAMM (PROFIL 54E1; GUTE R260)
LOAD-DEFLECTION-DIAGRAM (PROFILE 54E1; GRADE R260)
DIAGRAMME DE FLEXION (PROFIL 54E1 ; NUANCE R260)

Kraftin kN | Load in kN | Force en kN

Forderung nach EN 14730-1:
Mindestbruchlast von 1.000 kN
fiir den Schienentyp 54E1-R260

1.500

Requirements according

to EN 14730-1: Minimum

1.000 breaking strength of 1,000 kN
for the 54E1-R260 rail type

Exigence de la norme
EN 14730-1 : Charge de
rupture minimumde 1 000 kN

o0 pour le type de rails 54E1-R260
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Durchbiegung in mm | Deflection in mm | Fleche en mm
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OBB, Osterreich | Austria | Autriche MAV, Ungarn | Hungary | Hongrie
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